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@ Vorrichtung zum Verstellen von Messern einer Mehrfachstanzvorrichtung 

@ Die Erfindung betrifft aine Vorrichtung zum VerGtellen von 
Messern einer MehrfachstanzvorrichtunQ zum Stanzen von 
Einfach- und Mehrfachbehiltern, bei der die Messer vorein- 
stellbar euegebildot und in Messerhalterungen angeordnet 
slnd. Urn die Messer auf einfache Art und Weise verstellen 
2u konnen, sind wenigstena eine mit wenlgstens einer 
verstelibar ausgebildeten Messerhalterung (6, 22) in Wirk- 
verbindung bringbare Stellvorrichtung (38. 40, 42, 44) und 
eine MeSeinrichtung (46, 48) zur Erfassung des Verstellwe- 
ges der Stellvorrichtung vorgesehen, deren MeScignal einer 
Steuareinrichtung zur Auswartung zufuhrbar Ist, welche 
Steuerslgnale zur Stauerung der Stellvorrichtung enteugt. 
Die Stellvorrichtung weist ein die Massarhalterung beauf- 
Bchlagendes Stellglied (40, 42) sowie eine durch die Steuar- 
einrichtung steuerbare Antriebsvorrlchtung (44) zum Antrieb 
" des Stellgliedes auf. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Verstel- 
len von Messern einer Mehrfachstanzvorrichtung ge- 
maB Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Bei der Herstellung von insbesondere Kunststoffbe- 
haltern fiir die Aufnahme von Milchprodukten, wie z. B. 
Joghurt, werden in zunehmendem Mafie Stanzwerkzeu- 
ge benotigt, die die Behalter aus einer Folienbahn aus- 
stanzen. Aus wirtschaftlichen und abfalltechnischen 
Griinden werden die Folienbahnen imnier breiter, so 
daB die Anzahl der Behalter. die bei einem Takt ausge- 
stanzt werden, immer groBer wird. Dabei werden nicht 
nur einzelne Behalter ausgestanzt, sondern in zuneh- 
mendem MaBe auch Mehrfachbehalter verschiedener 
Fachigkeit, die dann bei Bedarf vom Kunden (Endver- 
braucher) in einzelne Packungen durch Abbrechen an 
vorbestimmten Perforationen getrennt werden. Die 
Mehrfachpackungen konnen je nach Abmessung des 
Behalters in der Fachigkeit von Zwei-, Vier-, Sechs-, 
Acht-, Zehn% Zwdlffach-Packungen usw. gestanzt wer- 
den. Die Anzahl der Behalter pro Packung kann standig 
wechseln, so daB es zweckmaBig ware, in den Stanz- 
werkzeugen eine Mdglichkeit zur leichten, moglichst 
automatischen Verstellung der Messer vom Vorgang 
Schneiden auf Vorgang Kerben (Perforieren) zu ermog- 
lichen. Die Messer im Stanzwerkzeug werden zum 
Trennen (Ausschneiden) der Behalter bei zugefahrenem 
Werkzeug so weit in die Folie eintauchen, daB zur 
Schnittplatte ein Luftspalt von ca. 1/100 mm verbleibt 
Zum Kerben (Perforieren) der Behalter mussen dage- 
gen die Messer so weit zunickgezogen werden, daB sie 
je nach Foiienart nur ca. 2/3 bis 3/4 mm der Folienstarke 
in die Folie eintauchen. 

Bei evtL sich andernder Zusammensetzung des Behal- 
termaterials oder sich andernder Temperatur der Folie 
kann es notwendig werden, die Eintauchtiefe der Mes- 
ser in die Folie zu verstellen. Da diese Verstellung bisher 
nur mit groBem Aufwand moglich war, wurde sie so 
lange vemachlassigt, bis die Qualitat des Produktes zu 
einer Verstellung zwang. Durch die zeitaufwendige Ver- 
stellung muBte die gesamte Produktionsanlage angehal- 
ten werden. Da bei erneutem Produktionsgewinn zu- 
nachst die Anlage sterilisiert und auch einige andere 
energieaufwendige Arbeiten erledigt werden muBten, 
waren bei einer Umstellung oder Anderung der Folie 
die Kosten so hoch, daB nach Moglichkeit nichts ver- 
stellt wurde mit dem Nachteil, daB selten mit dem opti- 
malen Materialeinsatz gefahren wurde. 

Da es mdglich ist, in einer Produktionsanlage von der 
Fiillmenge her verschieden groBe Behalter zu produzie- 
ren, ist es sinnvoll, auch die eingesetzte Foliendicke der 
BehaltergroBe anzupassen. Dies war bisher nicht mog- 
lich, da das Umstellen der Stanzwerkzeuge auf verschie- 
den dicke Folien nur mit unverhaltnismaBig groBem 
Aufwand zu bewerkstelligen war. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht des- 
halb darin, eine Vorrichtung der eingangs genannten 
Art so auszubilden, daB die Messer auf einf ache Art und 
Weise verstellbar sind. 

Diese Aufgabe wird durch die Erfindung gemaB An- 
spruch 1 gelost 

Vorteilhafte und zweckmaBige Weiterbildungen der 
erfindungsgemaBen Aufgabenlosung sind in den Unter- 
anspriichen angegeben. 

Durch die erfindungsgemaBe Ausbildung ist es mog- 
lich, auf einfache Art und Weise die Messer zwischen 
der Steilung Schneiden und der Stellung Kerben zu ver- 
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stellen. Dies wiederum ermoglicht die leichte Anpas- 
sung an unterschiedlichste Parameter, beispielsweise an 
unterschiedliche Foliendicken. Durch die erfindungsge- 
maBe Ausbildung kann der anfallende Abfall erheblich 
5 reduziert werden. Die erzeugte Abfailmenge in der er- 
findungsgemaBen Vorrichtung liegt z. B. bei einer 
48-fach-Stanzvorrichtung je nach Abmessung der Be- 
halter bei maximal 5% der eingesetzten Rohmaterial- 
menge. 

10 Die Erfindung soil nachfolgend anhand der beigefiig- 
ten Zeichnung, in der Ausfiihrungsbeispiele dargestellt 
sind, naher erlautert werden. 
Es zeigt 

Fig. 1 einen Teil einer Mehrfachstanzvorrichtung im 
15 Schnitt, 

Fig- 2 eine Draufsicht auf die Mehrfachstanzvorrich- 
tung nach Fig. 1 und 

Fig. 3 und 4 zwei Ausfiihrungsformen von Verstell- 
vorrichtungen fiir Mehrfachstanzvorrichtungen nach 

20 den Fig. 1 und 2 im Schnitt. 

Gleiche Bauteile in den Figuren der Zeichnung sind 
mil den gleichen Bezugszeichen versehen. 

Die Zeichnung zeigt einen Teil einer Mehrfachstanz- 
vorrichtung 2, die mehrere Messer 4 aufweist, welche 

25 Jewells in einem Messertrager 6 von unten eingesetzt 
sind und mit Hilfe einer Inbusschraube 8, die durch eine 
im Messertrager 6 ausgebildete Bohrung hindurchge- 
fuhrt und in das Messer eingeschraubt ist, und einer 
Federeinrichtung 10, die zwischen dem Messertrager 6 

30 und dem Kopf 12 der Inbusschraube 8 angeordnet ist, in 
einer Ausgangslage (Messer als Kerbmesser) gehalten 
wird. Mit Hilfe der Inbusschraube 8 ist die Vorspannung 
der Federeinrichtung 10 einstellbar, 

Mit Hilfe zweier, in Gewindebohrungen des Messer- 

35 tragers 6 angeordneter Druckschrauben 14 und zuge- 
ordneter Kontermuttern 16 ist jedes Messer hinsichtlich 
seiner Eintauchtiefe einstellbar, wobei die Einstellung 
gegen die Kraft bzw. Vorspannung der Federeinrich- 
tung 10 erfolgt und die Einstellung so weit erfolgen 

40 kann, daB ein zum Stanzwerkzeug gehorendes NullmaB, 
bei dem die Messer als Trennmesser eingestellt sind, 
einstellbar ist 

Mit dem Bezugszeichen 18 (vgl. Fig. 1) ist eine Unter- 
iegscheibe bezeichnet 

45 Der Messertrager 6 wird mit Hilfe zweier Befesti- 
gungsschrauben 19, 20 unter ein Druckstuck 22 ge- 
schraubt Im Druckstuck 22 sind Sacklocher 24 und 26 
far die Inbusschraube 8 und die Druckschrauben 14 aus- 
gebildet. Das Druckstuck 22 ist in einer Stempelhalte- 

50 platte 28 spiel frei verschiebbar angeordnet und wird 
mit Hilfe von Federorganen 30, die zwischen der Stem- 
pelhalteplatte 28 und einem Ringflansch 32 des Druck- 
stiickes 22 angeordnet sind, entgegen der Zustellrich- 
tung des Messers (in der Zeichnung nach oben) gegen 

55 eine Kopfplatte 34 gedruckt Dadurch kann ein evtl. 
Spiel zwischen den Bauteilen der Vorrichtung kompen- 
siert werden. 

Die Messer 4 mit ihren Messertragern 6 sind zwi- 
schen Sternstempein 36 gefiihrt, vgL Fig. 1 und 2. Da- 

60 durch liegt die Trennlinie genau mittig zwischen den 
hochsten Stellen der Stemstempel, wodurch ein Versatz 
oder Oberschnitt vermieden ist 

In der Kopfplatte 34 sind Stellglieder 38, beispielswei- 
se in Form einer Gewindespindel 40 (Fig. 3) oder einer 

65 Kurvenscheibe 42 (Fig. 4) angeordnet, die in Wirkver- 
bindung mit dem Druckstuck 22 stehen. Das Druckstuck 
22 ist mit Hilfe dieser Stellglieder zwischen einer untc- 
ren Stellung, in der die Messer als Trennmesser wirken. 
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und einer oberen Stellung, in der die Messer als Kerb- 
messer wirken. verstellbar. Die Verstellung erfolgt auto- 
matisch innerhalb der normalen produktionsbedingten 
Stillstandszeiten der Stanzvorrichtung und wird von der 
Maschinensteuerung ausgelost Dadurch werden die 
Stillstandszeiten minimiert 

Die Gewindespindel 40 (Fig. 3) kann mit Hilfe eines 
Motors 44, beispielsweise eines Elektromotors, Luft- 
oder Hydraulikmotors, angetrieben werden. Die Ver- 
stellung wird mil Hilfe elektrischer oder mechanischer 
WegmeBvorrichtungen 46 und/oder WinkelmeBvor- 
richtungen 48 gemessen und uberwacht und mit Hilfe 
einer geeigneten Steuereinrichtung (nicht dargesiellt) 
eingestellt. 

Das Gewinde der Gewindespindel ist vorzugsweise 
selbsthemmend ausgebildet, so daB zusatzliche MaB- 
nahmen zur Klemmung und Arretierung der Gewinde- 
spindel oder des Druckstiikkes in der jeweiligen Ver- 
steilage nicht erforderlich sind. 

Bei dieser Ausfuhningsform gemaB Fig. 3 kann jedes 
Messer unabhangig von dem nachsten Messer vorein- 
gestellt und eingestellt werden. In der Stanzvorrichtung 
kann somit jede beliebige Fachigkeit der Packungen 
oder jede beliebige Eintauchtiefe in die Folic per Ma- 
schinensteuerung eingestellt werden- 25 

Bei der Ausfuhningsform nach Fig. 4 bestehen die 
Stellglieder aus den schon erwahnten ICurvenscheiben 
42, die auf einer oberhalb der Druckstiicke 22 in der 
Kopfplatte 34 angeordneten, durchgehenden Welle 50 
angeordnet sind Diese Kurvenscheiben 42 sind zur 30 
Welle hin durch eine Nut/PaBfeder-Einrichtung 52 ge- 
gen Verdrehen gesichert 

Die Kurvenscheibe 42 ist so ausgebildet, daB die Bob- 
rung fur die Welle 50 mittig zum maximalen AuBen- 
durchmesser D liegt. Die Kurvenscheibe ist so ausgebil- 35 
det, daB der AuBenradius R gleich ist iiber einen Winkel 
von mindestens 180**, beispielsweise 210**, vgL Kurven- 
pfeil 54. Dadurch ist gewahrleistet, daB in der in der 
Fig. 4 gezeigten Ruhestellung die Kurvenscheibe mittig 
iiber der Antriebswelle liegt 40 

Im resthchen Winkel- bzw. Kurvenbereich 53, bei- 
spielsweise 150°, vgl Kurvenpfeil 55. wenn man fiir den 
Winkelbereich 54 mit konstantem AuBenradius 210* an- 
nimmt, verringert sich der Radius in Schritten, beispiels- 
weise in zehn Schritten 57 von jeweils 15**, wie dies in 45 
der Fig, 4 dargestellt ist Es kann auch eine stetige Ver- 
ringerung des Radius Uber den Winkelbereich 53 vorge- 
sehen sein. 

Wenn sich nun die Kurvenscheibe 42 im Uhrzeiger- 
sinn schrittweise, im vorliegenden Beispiel in Schritten so 
von 15*=* dreht, bleibt die Kurvenscheibe mit ihrer obe- 
ren Kante immer in Kontakt mit der Kopfplatte 34, 
solange der AuBenradius R sich nicht andert An der 
unteren Seite, die am Drucksttick 22 anliegt wird die 
angeschiiffene Kurve, die sich im vorliegenden Beispiel 55 
vorzugsweise aus einzelnen Geraden 56 zusammen- 
setzt, wirksanu so daB das DruckstCck 22 jeweils um den 
verringerten Betrag des Radius sich schrittweise nach 
oben bewegen kann. Da die Krafteinwirkung immer 
von unten uber das DruckstOck nach oben gerichtet ist, eo 
wird die Welle der Kurvenscheibe nicht belastet, da die 
Kraft stets in Richtung des Durchmessers wirkt Ober 
den Drehwinkel der Kurvenscheibe laBt sich das Messer 
somit schrittweise, im vorliegenden Beispiel in 1 0 Schrit- 
ten, von Schneiden auf Kerben (Perforieren) verstellen. 65 
AuBerdem ist bei sich andemden Folienstarken Ober 
diese schrittweise Versiellmbglichkeit eine fest vorgeb- 
bare Feinjustierung moglich. 
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Die Welle der Kurvenscheibe kann beispielsweise 
uber ein pneumatisches Schwenkgetriebe oder mit Hilfe 
elektrischer Motoren angetrieben werdea Dabei wird 
der Drehwinkel mit Hilfe einer WinkelmeBvorrichtung 
5 gemessen und in der schon im Zusammenhang mit 
Fig, 3 erwahnten Steuerung ausgewertet zur Einstel- 
lung und Verstellung eines korrekten Drehwinkels und 
damit der zugeordneten Messerstellung. 

Bei der Ausfiihrungsform nach Fig. 4 konnen entspre- 
10 chend vorher festgelegter Fachigkeiten der Packungen 
mehrere Messer zu Gruppen zusammengefaBt werden, 
wobei einige Messergruppen feststehend, d. h. entweder 
als Trenn- oder Kerbmesser eingestellt sein konnen, und 
andere Messer verstellbar ausgebildet sein konnen. Die 
15 feststehenden Messer sind jeweils unter die jeweiligen 
Druckstiicke geschraubt, welche hierbei keine Verstell- 
moglichkeiten besitzen. 

Die verstellbaren Messer, die von Schneiden auf Ker- 
ben Oder umgekehrt versteOt werden soil en, werden 
20 unter die mit der Kurvenscheibe 42 in Wirkverbindung 
Druckstiicke geschraubt 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Verstellen von Messern einer 
Mehrfachstanzvorrichtung zum Stanzen von Ein- 
fach- und Mehrfachbehaltern, bei der die Messer 
voreinstellbar ausgebildet und in Messerhalterun- 
gen angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, 
daB wenigstens eine mit wenigstens einer verstell- 
bar ausgebildeten Messerhaiterung (6, 22) in Wirk- 
verbindung bringbare Stellvorrichtung (38. 40, 42, 
44) und eine MeBeinrichtung (46, 48) zur Erfassung 
des Verstellweges der Stellvorrichtung vorgesehen 
sind, deren MeBsignal einer Steuereinrichtung zur 
Auswertung zufuhrbar ist, welche Steuersignale 
zur Steuerung der Stellvorrichtung erzeugt 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Stellvorrichtung (38, 40, 42, 44) ein 
die Messerhaiterung beaufschlagendes Stellglied 
(40, 42) sowie eine durch die Steuereinrichtung 
steuerbare Antriebsvorrichtung (44) zum Antrieb 
des Stellgliedes aufweist 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Stellglied eine Gewindespindel 
(40) Oder eine Kurvenscheibe (42) ist 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die MeBeinrichtung (46, 48) eine Weg- 
und/oder DrehwinkelmeBeinrichtung aufweist 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Messerhaiterung (6, 22) in einer 
Stempelhalteplatte (28) verschiebbar angeordnet 
ist 

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Mes- 
serhaiterung em Druckstuck (22) aufweist, das in 
der Stempelhalteplatte (28) gefiihrt ist und feder- 
vorgespannt am Stellglied (40. 42) anliegt 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Federorgan (30) die Federvor- 
spannung erzeugt das zwischen dem Druckstiick 
(22) Oder einem Teil (32) des DruckstOckes und der 
Stempelhalteplatte {2B) angeordnet ist 

8. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Kurvenscheibe (42) einen durch 
Drehen der Kurvenscheibe in Anlage an das 
Druckstiick (22) bringbaren Umfangsbereich mit 
sich stetig oder schrittweise verringemdem Radius 
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und einen kreisformigen Umfangsbereich mit kon- 
stantem Radius aufweist 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich der kreisformige Umfangsbe- 
reich iiber einen Winkelbereich von wenigstens 5 
180** erstreckt 

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daS die Mes- 
serhalterung einen unter dem Druckstiick (22) 16s- 
bar angebrachten Messertrager (6) aufweist, in dem 10 
das Messer(4) h6henverstellbar eingesetzt ist 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Messer (4) von unten in den 
Messertrager (6) eingesetzt ist und mit Hilfe einer 
versiellbaren Schraube (8), die durch eine im Mes- ts 
sertrager ausgebildete Bohrung hindurch gefiihrt 
ist und in einer Gewindebohrung des Messerruk- 
kens eingeschraubt ist, und einer Federeinrichtung 
(10), die zwischen dem Messertrager (6) und einem 
Kopf (12) der Schraube (8) angeordnet ist, in einer 20 
Ausgangslage (Kerbstellung) gehalten ist, wobei 
die Vorspannung der Feder (10) durch Verdrehen 
der Schraube (8) verstellbar ist 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB beiderseits der Schraube (8) eine 25 
in einer Gewindebohrung des Messertragers (6) an- 
geordnete, das Messer beaufschlagende Druck- 
schraube (14) zur Hohenverstellung des Messers 
gegen die Kraft oder Vorspannung der Federein- 
richtung (10) angeordnet ist. 30 

13. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Gewinde der Gewindespindel 
(40) selbsthemmend ausgebiidet ist 
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